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(54) Vis de fixation et precedes d'assemblage utilisant une telle vis. 

(57/ La presente invention concerne une vis pour Passem- 
Dlage de deux elements places Tun contra i'autre du type 
cornprenant une tete (4) a I'extremite d'une tige filetee (2) 
munie d'une points taraudante (3). 

La tige (2) est munie de moyens de pression qui sont 
rend us operants par la rotation de la vis, pour piaquer Tun 
contre I'autre les elements a assembler. Dans un mode de 
realisation, ces moyens de pression sont constitues par un 
epaulernent radial (8) de la tige (2), tourne vers la points ta- 
raudante (3) sur laquelle s'etend un premier f iletage (6). Un 
deuxierne filetage (11) prend naissance a une distance 
predetermines du premier (6), et a meme sens que le pre- 
mier filetage. II est forme sur la tige (2) de I'autre cote de 
r epaulernent (8) sous un diametre exterieur superieur a ce- 
lui du premier filetage. 

Application notamment a la fixation de panneaux de bois 
ou de plaques d'isolant sur des parois. 
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"Vis de fixation et procedes d* assemblage 
utilisant une telle vis" 

DESCRIPTION 

La presente invention concerne une vis de fixation 
perfectionnee, ainsi que des procedes pour assembler au 
moins deux elements places l'un contre 1' autre, au 
moyen d'une ou de plusieurs vis de ce type. 

On connalt les vis du genre "vis a bois" qui ont 
des proprietes d' auto- forage et d'auto-taraudage qui 
leur permettent de penStrer et de former un filetage 
dans certains supports tendres tels que le bois. Ces 
vis sont egalement utilisees pour les supports en 
magonnerie dans lesquels on a pratique un avant-trou 
que l'on a equipe d'une cheville tubulaire (ou insert) 
de vissage en matiere plastique ou autre. Dans ce cas, 
on exploite encore la propriete d'auto-taraudage de la 
vis dans la cheville. 

Dans la suite, lorsqu'on considerera deux elements 
fixes l'un a l'autre par une vis, on appellera 
arbitrairement "element rapporte" 1' element qui une 
fois 1 'assemblage realise se trouve du cdte de la tete 
de la vis, et "element support" ou "support" 1 'element 
qui est plus eloigne de la tete de vis. 

C'est ainsi notamment que, pour fixer des elements 
rapportes tels que des pieces de bois, ou des plaques 
de platre ou d'isolant ou autres materiaux par exemple 
sur des supports en bois, metalliques, en maconnerie ou 
en piatre, ou etc, on utilise des vis du genre "vis a 
bois", que l'on implante a travers l'epaisseur de 
1' element rapporte jusque dans le support sous-jacent. 
En fin de vissage, une tSte elargie de la vis vient 
s'appliquer fortement contre la surface libre de 
1' element rapports. 

La tete elargie de la vis, en s'enfoncant en fin de 
serrage dans la face visible de 1' element rapporte, 
peut affecter l'esthetique de 1 'assemblage realise. II 
n'est pas rare que la trace de la tete de la vis 
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apparaisse sous forme de tache noire, de relief ou de 
creux a travers le revetement decoratif dont on 
recouvre ensuite, la plupart du temps, 1' element 
rapporte. 

Par ailleurs, lorsque le materiau du support est 
tendre, tel que le bois, il n'est pas necessaire 
d'effectuer un percage prealable du support, a 
condition d'utiliser des vis auto-foreuses. Mais meme 
dans ce cas, il faut prevoir au moins un percage 
prealable de l'element rapporte, ainsi qu'un fraisage 
destine a escamoter la tete de la vis. Et si le support 
est par exemple en beton, il faut en outre pratiquer 
dans le support un percage prealable dans lequel on 
place une cheville de vissage. Pour pouvoir recevoir la 
cheville, le percage du support a un plus grand 
diametre que le percage de l'element rapporte. Ceci 
oblige & percer le support en 1» absence de l'616ment 
rapporte et empeche done de se guider a travers le trou 
de l'element rapporte pour percer le support. Ces 
operations sont relativement delicates et 
consommatrices de temps, et le resultat obtenu est 
imprecis. 

On connait certes aussi certaines vis speciales 
ayant des proprietes d' auto-forage a l'egard de 
1* element rapporte et en outre d' auto-taraudage a 
l'6gard d' armatures tels que les rails ou corni6res sur 
lesquels on fixe les Elements rapport§s, notamment des 
panneaux de platre formant les parois interieures des 
batiments. Dans ce cas, aucun percage prealable n'est 
necessaire mais le probl&tte de la tete de vis demeure. 

Et tous ces assemblages utilisant les vis connues 
manquent de robustesse, et peuvent a plus ou moins long 
terme devenir franchement laches et m^me etre 
totalement arraches s'ils sont exposes a des 
sollicitations mecaniques repet6es, faisant intervenir 
l'elasticite propre de 1' Element rapport6 et/ou le jeu 
qui subsiste presque toujours, au moins par endroits, 
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entre celui-ci et le support. Si une pression est 
appliquee sur 1' element rapporte en direction du 
support, la tete de la vis, incapable de suivre le 
mouvement, creve ou deteriore le revetement decoratif. 
Lorsque la pression est relachee, le retour elastique 
de 1' element rapporte risque d'arracher la vis. 

Les assemblages d' elements minces tels que des 
t61es metalliques realises, notamment dans les 
vehicules automobiles, a l'aide de vis a metaux auto- 
taraudeuses posent des problemes a bien des egards 
analogues. Ces vis tendent a se desserrer sous 1* action 
des vibrations. 

La presente invention se propose de remedier a tous 
ces inconv6nients . 

Suivant 1' invention, la vis pour assembler et 
serrer un element rapporte sur un element support, 
comprenant une tige filetee auto-taraudeuse s'etendant 
entre une pointe et une tete munie de moyens pour 
1 ' entrainement en rotation de la vis, est caracterisee 
en ce que la tige est munie de moyens de pression 
ecartes de la tete qui sont rendus operants par la 
rotation de la vis et sa progression correspondante a 
travers l'un des elements, pour serrer celui-ci et/ou 
le solliciter vers 1' autre des elements a assembler. 
Les moyens de pression suppriment entre les elements le 
jeu qui affectait la rigidite des assemblages realises 
a l'aide des vis de l'art anterieur. 

Dans un premier mode de realisation, les moyens de 
pression comprennent un epaulement radial de la tige, 
tourne vers la pointe et vers un premier filetage 
s'etendant entre la pointe et 1' epaulement, et un 
deuxieme filetage, forme sur la tige de 1» autre cdte de 
1' epaulement avec le meme sens de filetage que le 
premier filetage et un diametre exterieur superieur a 
celui du premier filetage. 

Ce premier mode de realisation de 1» invention est 
destine plus particulierement a la mise en oeuvre d'un 
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precede pour fixer par vissage, dans le sens de 
l'epaisseur, au moins un element rapporte fait d'un 
materiau tendre notamment un panneau ou une plaque de 
bois ou d'isolant solide, sur un element support, tel 
qu'une parol, dans lequel le filetage de la vis peut 
mordre directement, procede dans lequel on place 
1' element rapporte contre 1* element support et on 
implante par rotation au moins une vis selon le premier 
mode de realisation a partir de la surface libre de 
1' element rapporte jusqu'a ce que la tige de la vis ait 
completement penetre dans 1' ensemble desdits elements, 
caracterise en ce que la vis que l'on utilise presente 
entre l'epaulement et la face exterieure de la tete une 
distance au plus egale a la distance qu'il y a au point 
15 d' implantation de la vis entre la face visible de 
1* element rapporte et la face tournee dans le meme sens 
de 1' element support lorsque les deux elements sont 
assembles. 

De preference, la vis est mise en place sans pre- 
20 percage ni de l'un ni de 1' autre des elements, et sans 
fraisage de l'61ement rapporte. 

Comme la matiere de 1' element rapporte est 
generalement plus tendre que celle du support, on 
prefere que la profondeur de filet du deuxieme filetage 
25 de la tige soit superieure a celle du premier filetage. 
Ceci permet de reduire considerablement les dimensions 
radiales de la tete de la vis et d'eliminer les risques 
d'endommagement, en fin de serrage, de la face visible 
de 1' assemblage. En quelque sorte, le deuxieme filetage 
remplace la tete de vis classique, mais avec l'avantage 
considerable qu'il penetre dans 1' element rapporte, ce 
qui d'une part le dissimule, et d' autre part solidarise 
les deux elements meme a l'egard des solicitations 
tendant a davantage plaquer 1' element rapporte contre 
35 le support. II suffit done que la tete de vis ait une 
dimension radiale convenant pour son accouplement en 
rotation avec un outil. 
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Selon une autre caracteristique, le deuxieme 
filetage de la tige de la vis presente un pas inferieur 
a celui du premier filetage. Ainsi, le deuxieme 
filetage, lorsqu'il mord dans 1' element rapporte, 
exerce en fin de vissage un serrage progressif de 
1' element rapporte contre le support, affermissant 
encore plus 1 ' assemblage . 

L 1 epaulement de la tige de la vis peut etre defini 
sur une collerette radiale de cette derniere. 

Selon une variante de realisation, 1* epaulement 
forme la transition entre un premier trongon de la tige 
sur lequel le premier filetage est forme, et un 
deuxieme trongon portant le deuxieme filetage et 
presentant un diametre superieur au diametre du premier 
trongon. On peut ainsi aisement produire des 
epaulements de grand diametre, notamment pour des vis 
specialement adaptees pour la mise en oeuvre d'un 
procede de fixation faisant appel a des chevilles 
prealablement logees dans le support grace a un pergage 
realise en une seule passe a travers 1' element rapporte 
et le support. 

Dans un deuxieme mode de realisation, les moyens de 
pression comprennent un premier epaulement radial de la 
tige, tourne vers la tete de la vis et a travers lequel 
debouche le filetage, tandis qu'un second epaulement 
est forme en face et a une distance predeterminee du 
premier epaulement. 

De preference, le second epaulement est constitue 
par le c6te de la tete de la vis tourne vers la pointe. 

En outre, selon une caracteristique avantageuse, le 
pas de filetage de cette vis diminue progressivement en 
direction du premier epaulement au moins sur un trongon 
contigtl au premier epaulement. 

Des vis conformes a ce deuxieme mode de realisation 
sont specialement destinees a la mise en oeuvre d'un 
procede pour fixer l'un contre 1' autre par vissage, 
dans le sens de l'epaisseur, au moins deux elements 
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minces, tels que des toles metalliques, procede qui 
consiste a implanter par rotation, k travers lesdits 
filaments, au moins une vis, caracterise en ce que la 
vis que l f on utilise presente entre les deux 
6paulements une distance au plus egale k l 9 6paisseur 
totale qui sera formee au point d f implantation de la 
vis par les elements lorsqu'ils seront fixes I'un 
contre l 1 autre, et en ce que l'on fait tourner la vis 
jusqu'4 ce que les deux elements minces fechappent k son 
filetage k travers le premier 6paulement. 

Grace k la continuity entre le filetage et le 
premier epaulement, les elements minces k assembler 
penetrent success ivement entre les deux epaulements de 
la vis et y sont comprim6s. La vis assure d£s lors un 
assemblage ferme et durable des elements k la maniere 
d'un rivet. En outre, la fixation obenue sera 
dif ficilement reversible par rotation inverse de la 
vis, ce qui supprime le risque d'un desserrage 
spontane . 

La pr6sente invention va maintenant etre d6crite 
d'une fagon plus detaill6e mais non limitative en 
reference aux dessins annexes, sur lesquels : 

- la figure 1 repr6sente, vue de cdte, une vis de 
fixation conforme k un premier mode de 
realisation de 1" invention ; 

- les figures 2 & 4 illustrent sch6matiquement et k 
echelle reduite, un procede d' assemblage 
utilisant la vis de la figure 1 ; 

- la figure 5 est une vue de cote d'une variante 
d' execution de la vis de la figure 1 ; 

- les figures 6 k 8 illustrent schematiquement et k 
6chelle reduite, un proc6d6 d' assemblage 
utilisant la vis de la figure 5 ; 

- la figure 9 est une vue de cdtfe d'une autre 
variante d 1 execution de la vis de la figure 1 ; 

- la figure 10 repr6sente vue de c6t6 vine vis de 
fixation conforme k un deuxieme mode de 
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realisation de 1* invention ; 

- la figure 11 est une vue analogue & la figure 10, 
illustrant un procede d' assemblage utilisant la 
vis de la figure 10 ; et 

- la figure 12 est une vue de la vis des figures 10 
et 11 en perspective avec coupe et arrachement . 

D'une maniere connue en soi, la vis de fixation 1 
visible sur la figure 1 est une vis metallique formee 
d'une tige cylindrique filetee 2 qui a l'avant se 
termine par une pointe auto-foreuse 3 et a l'arriere 
porte une tete 4 munie d'une fente 5 ou autre 
conformation pour recevoir l'extremite d'un tournevis. 
Un premier filetage auto-taraudeur 6 s'etend sur 
approximativement la moitie avant de la tige 2 et se 
prolonge a la pointe 3 par un tranchant 7 contribuant 
au pouvoir d' auto-forage et d • auto-tar audage de la vis. 

Selon 1' invention, la tige 2 de la vis 1 presente 
un epaulement radial 8 limitant un trongon lisse 9 
gu'elle comporte a l'arriere du premier filetage 6. 
L' epaulement 8 est tourne vers la pointe 3. Sur la 
figure 1, cet epaulement 8 est defini sur une 
collerette 10 de la tige 2. Entre cette collerette 10 
et la tete 4, la tige 2 est en outre pourvue d'un 
deuxieme filetage auto-taraudeur 11 de meme sens que le 
premier 6. Le deuxieme filetage 11 s'etend radialement 
bien au-dela de la collerette 10, en etant dote d'une 
profondeur D de filets nettement superieure a la 
profondeur standard d des filets du premier filetage 6. 
En revanche, son pas P est infer ieur au pas p du 
premier filetage 6. 

Des vis du type decrit ci-dessus en reference a la 
figure 1, sont plus particulierement destinees a etre 
utilisees pour fixer des elements rapportes A tels que 
des panneaux decoratifs en bois sur un support B 
constitue par une structure sous-jacente en bois ou en 
rails metalliques d'un local d'habitation. A cet effet, 
on utilise des vis presentant entre les deux filetages 
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6 et 11 une distance axiale X au moins egale a 
l'epaisseur E de 1' element rapporte A au point 
d* implantation des vis. En outre la distance axiale Y 
entre l'epaulement 8 et la face exterieure 12 de la 
tete 4 est au plus egale a la distance entre la face 
visible F (figure 4) de 1* element rapporte A et la face 
G du support B tournee dans le meme sens. Dans le cas 
represents, 1' element rapporte est plaque contre le 
support B au point d' implantation de la vis et par 
consequent la distance entre les faces F et G 
correspond a l*6paisseur E. 

Une autre condition d' utilisation de la vis est que 
la distance axiale Z entre l'epaulement 8 et le second 
filetage 11 soit au plus egale a l'epaisseur E de 
1* element rapporte A. Cette condition n'est qu'une 
consequence de celle sur la distance Y pour le cas 
represents ou la distance entre les faces F et G est 
egale a l'epaisseur E, mais elle se distingue de celle 
sur la distance Y lorsque les elements A et B ne 
peuvent s'appuyer les uns sur les autres qu'en un point 
ecarte de la vis, auquel cas la distance entre les 
faces F et G est superieure a l'epaisseur E au point 
d' implantation de la vis. 

L' operation de fixation va maintenant etre decrite 
en reference aux figures 2 & 4. 

On place 1' element rapporte tel qu'un panneau de 
bois A, par exemple verticalement contre le support B 
sur lequel il doit etre fixe. Sans avoir pratique ni 
percage prealable des elements A et B, ni fraisage de 
1' element A, a 1 ' emplacement prevu pour la vis 1, on 
implante la vis 1 k travers ce panneau A, £ partir de 
sa surface exterieure et selon une direction 
sensiblement perpendiculaire a cette derniere, a l'aide 
d'un tournevis ou d'une visseuse. Comme le montre la 
figure 2, chaque vis ainsi entralnee en rotation 
s* engage d'elle-meme A travers toute l'epaisseur du 
panneau A puis penetre dans le support B, grace A sa 
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pointe auto-foreuse 3 et a son filetage auto-taraudeur 
6. A un certain stade du mouvement de rotation de la 
vis 1 (figure 3), la collerette 10 de la tige 2 
s' applique contre la surface exterieure du panneau A, 
puis applique le panneau A contre le support B avant de 
s • introduire a force dans le percage C realise par le 
premier filetage 6. Cette penetration relativement 
difficile maintient la pression appliquant le panneau A 
contre le support B, comme l'illustre la figure 3. 
Ensuite, le deuxieme filetage 11 de la tige 2 de la vis 
1 s' engage a son tour dans le percage C en mordant 
profondement en direction radiale dans la paroi du 
percage C legerement elargi par la collerette 10. 
Lorsque cela se produit,. les conditions precisees plus 
haut sur les distances X et Z imposent respectivement 
que le premier filetage 6 est degage du panneau A alors 
que I'epaulement 8 ne l'est pas encore. Le pas P du 
filetage 11 etant plus petit que le pas p du filetage 
6, la vis tend a avancer moins vite par rapport au 
support A que par rapport a la paroi B. Ceci signifie 
que le panneau A tend a avancer vers la paroi B, et la 
pression d' application du panneau A est done encore 
augmentee. Le vissage est arrete des que la face 
exterieure 12 de la tete 4 se trouve a ras de la face 
visible F du panneau A. Compte-tenu de la condition sur 
la dimension Y, ceci se produit sans que l'epaulement 8 
vienne buter contre le support B. 

L'effet de placage du panneau A contre la paroi B, 
produit initialement par la collerette 10 puis maintenu 
et amplifie par le serrage progressif assure par le 
deuxieme filetage grace a son pas P inferieur a celui p 
du premier filetage elimine tout jeu entre le panneau A 
et sa paroi de support B. Comme par ailleurs le panneau 
A reste en toutes circonstances solidaire de la vis 1 
grace au deuxieme filetage 11, 1 'assemblage resultant 
est particulierement ferme, insensible aussi bien aux 
solicitations en compression exercees sur le panneau A 
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qu'a leur relachement. Les tetes 4 des vis 1 n'ont plus 
a exercer de reelle action de compression, si bien 
qu'elles pourront etre reduites en diametre pour etre 
ramenees, par exemple, a la forme legerement 
tronconique representee sur la figure 1. En 
consequence, la face visible F du panneau A risque 
beaucoup moins d'etre endommagee en fin de serrage, 
meme si aucun fraisage n'a ete effectue sur cette face 
du panneau A pour recevoir la tete de vis. 

A tous ces avantages, s'ajoute le fait que les deux 
filetages 6, 11, ainsi que la collerette 10 et la tete 
4 de la vis 1, peuvent etre realises sans difficulty 
particuliere selon des techniques de fabrication 
courantes connues de l'homme de metier. 

La vis 13 representee sur la figure 5 se distingue 
de celle qui vient d'etre decrite siinplement en ce que 
son deuxieme filetage 14 est realise sur un trongon 
arriere 15 de la tige 16, dont le diametre est 
nettement superieur a celui du troncon avant 17 qui 
20 porte le premier filetage 18. La large surface 
annulaire 19, qui reunit les deux troncons 15, 17 de la 
tige 16, joue ici le r61e de l'epaulement 8 de la vis 1 
de la figure 1. 

L'avantage principal de la vis 13, conformement a 
25 cette variante de rfealisation est qu'elle peut etre 
dotee facilement d'un epaulement 19 de tres grande 
largeur radiale, convenant pour utiliser la vis avec 
une cheville prealablement inseree dans le support B 
comme le montrent les figures 6 & 8. 
30 Dans un premier temps (figure 6), on realise au 

point d' implantation choisi pour la vis 13, un percage 
continu K a travers toute l'epaisseur du panneau A et 
sur une profondeur appropri^e dans le support B contre 
lequel le panneau A doit etre place. Le percage 
35 effectue en une seule passe a travers les deux elements 
A et B, presente un diametre convenable pour 
1' insertion de la cheville L. On introduit la cheville 
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L a travers le pergage K de 1* element rapporte A pour 
1' installer dans le pergage k du support B. A l'etape 
suivante (figure 7) on engage par rotation dans le 
pergage K, une vis 13 dont le premier filetage 18 a un 
diametre exterieur convenant pour cooperer avec la 
cheville L et le deuxieme filetage 14 a un plus grand 
diametre exterieur, superieur au diametre interieur du 
percage K. Une fois la vis 13 completement introduite 
comme represente sur la figure 8, on obtient grace a 
1* action de compression de son epaulement 19, confirmee 
et amplifiee par le second filetage 14, un assemblage 
presentant le meme degre de f ermete optimal que celui 
de la figure 4. Dans cette realisation, comme le 
premier filetage 18 ne mord jamais dans le pergage K de 
1' element rapporte A, il n'y a pas de condition precise 
a respecter sur la distance axiale X entre les deux 
filetages. II n'y a pas d ' inconvenient a ce que le 
deuxieme filetage 14 commence a mordre dans le pergage 
K de 1' element rapporte A alors que le premier filetage 
18 n'en est pas encore sorti. Par contre, les 
conditions sur les distances Y et Z sont les mimes que 
dans la realisation de la figure 1. 

La variante de realisation visible a la figure 9 
est congue pour que son deuxieme filetage 20 puisse 
presenter un diametre exterieur important avec au 
besoin une grande profondeur de filet. Cette 
realisation est plus particulierement destinee a la 
fixation d' elements rapportes faits d'un materiau 
extrgmement tendre et cassant, comme des plaques 
d'isolant en polystyrene expanse, sur un support 
quelconque tel qu'une paroi d'un local d'habitation. 
Pour cela, le deuxieme filetage 20 de la vis est 
realise sur une douille centrale 21, rapportee sur la 
partie d'extremite arriere de la tige 22. Dans 
l'exemple represente, la tige 22 appartient a une vis a 
bois classique filetee sur toute sa longueur. Le 
filetage de cette vis a bois constitue le premier 
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filetage selon 1* invention. II s'etend sur toute la 
longueur de la tige. La douille 21 est filetee 
interieurement au meme pas et elle est vissee sur le 
filetage de la tige 22 a partir de la pointe de la vis 
5 jusqu'a la tete 22a, pour venir recouvrir le filetage 
de la tige 22 dans sa region arriere. La douille 21 et 
le second filetage 20 peuvent etre realises en matiere 
plastique pour limiter l'effet de pont thennique a 
travers 1' element rapporte A, typiquement un panneau 
10 isolant. Dans le cas, de la douille 21 en matiere 
plastique, la douille 21 peut etre initialement lisse 
interieurement, puis taraudee par le filetage auto- 
taraudeur 18 de la tige 22. Ainsi, pour realiser une 
vis du genre represents a la figure 9, il suffit a 
l'utilisateur d'acheter des vis a bois classiques d'une 
part et des douilles 21 d' autre part, puis de les 
assembler. Mais on peut aussi concevoir que 
1' assemblage se fasse en usine, par l'une des 
techniques precitees ou par exemple par surmoulage de 
la douille 21 et du filetage 20 sur la tige 22. Une 
fabrication d'une seule piece en metal est egalement 
envisageable. A 1' inverse, pour limiter encore plus 
l'effet de pont thermique, on pourrait prevoir que la 
douille 21 est borgne et vient coiffer la tige 22, 
25 realisee sans tete. Dans ce cas, c'est la douille 21 
qui porte a son extremite fermee la conformation 
d'entralnement de la vis. L' extremite de la douille 21 
tournee vers la pointe ainsi que la spire 20a du 
deuxieme filetage 20 la plus eloignee de la tete 22a 
30 constituent en meme temps un epaulement de compression 
jouant le meme r61e que les epauleroents 8 et 19 des vis 
1 et 13 decrites en reference aux figures 1 et 5. 

Le deuxieme filetage 20 a une tres grande 
profondeur de filet et un faible pas. Si toutes les 
35 spires etaient presentes, la matiere de 1' element 
rapporte ne pourrait s ' inserer entre elles qu'a l'etat 
desagrege ou meme pas du tout. C'est pourquoi le 
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deuxieme filetage 20 ne comporte que quelques spires 
isolees, separees par des lacunes de filetage, de 
maniere que la distance entre spires successives soit 
egale par exemple a trois fois le pas. 

Par ailleurs, la realisation representee a la 
figure 9 ne respecte pas la condition sur la distance 
axiale X exposee a propos de la figure 1. Ceci est sans 
importance compte-tenu de 1 'application visee : le 
premier filetage 18 est si peu profond qu'il n'a 
pratiquement aucune prise dans le materiau tendre de 
1' element rapporte, et il est par consequent sans 
inconvenient que le deuxieme filetage 20 commence a 
mordre dans l'isolant alors que le premier filetage 18 
s*y trouve encore. 

Le mode de realisation de 1 'invention represents 
sur la figure 10 est une vis congue pour fermement 
assembler deux tdles metalliques l'une contre 1' autre. 
La vis comprend une tete plate elargie 23, a 
l'extr6mite d'une tige filetee 24, relativement cou'rte, 
dont la seconde extremite est profilee sous la forme 
d'une pointe perforante et taraudante 25, speciale pour 
metaux. La tete 23 present e du c6te de la pointe 25 de 
la tige une face radiale 26 formant epaulement. Selon 
1' invention la tige 24 presente un autre epaulement 27 
a faible distance h et en regard de la face 26 de la 
tete 23. L' epaulement 27 est situe a 1' extremite du 
filetage 29 de la tige 24. Le creux du filetage 29 
debouche a travers 1' epaulement 27. L' epaulement 27 est 
realise au moyen d'un prolongement plan 28 sur environ 
un demi a trois quarts de tours, de la nervure 
sensiblement helicoldale formant le filetage 29. Le 
prolongement 28 a un diametre legerement inferieur a 
celui de la tete 23. Le filetage 29 de la tige 24, qui 
s'etend en continu de la pointe 25 jusqu'au 
prolongement 28, a un diametre de sommet de filet qui 
augmente progress! vement de la pointe vers la tete de 
la vis, sur un trongon final 30 adjacent au 
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prolongement 28. Le pas du filetage diminue 
progressivement en direction de la tete 23, sur ce meme 
troncon 30. 

Pour assembler deux t61es Tl, T2 placees l'une 
contre 1 'autre, on utilise une (ou plusieurs) vis du 
type decrit ci-dessus dont la gorge 31 definie entre 
l'epaulement 27 et la tete 23, presente une largeur h 
legerement inferieure a l'epaisseur totale devant 
resulter de 1 'assemblage des deux tdles. On engage par 
exemple les deux toles dans deux filets consecutifs du 
filetage de la vis. II se forme dans chaque tdle un 
trou circulaire pour la tige 24, et a partir de ce trou 
une fente radiale pour la circulation de la nervure 
definissant le filet. La rotation de la vis fait 
progresser les toles vers la tete 23. Dans le troncon 
30, les tdles se rapprochent l'une de l'autre a cause 
de la diminution du pas. En meme temps, la nervure 
helicoldale du filetage, en raison de son diametre 
exterieur croissant, allonge radialement vers 
1' exterieur la fente radiale dans chaque t61e. Apres un 
certain nombre de tours, le prolongement 28 dans la 
continuity du filetage 29 atteint la premiere tdle Tl 
comme represent e en traits mixtes sur la figure 11, 
puis s'echappe de cette tdle laquelle se retrouve dans 
25 la gorge 31, comme represents en trait plein sur la 
meme figure. La deuxieme tdle T2 fait ensuite de meme 
en repoussant tout d'abord la tdle Tl contre la face 
inter ieure 26 de la tete 23, puis en s'inserant a force 
entre elle et l'epaulement 27 grace la encore a son 
elasticity . Les deux tdles Tl, T2 sont ainsi fortement 
comprimSes entre cet 6paulement 27 et la t§te 23 de la 
vis, comme le montre en traits mixtes la figure 10. Ce 
serrage redresse les bords vrillfes des ouvertures qui 
ont 6t6 pratiguees dans les tdles par le filetage 
35 taraudant. Ce redressage rend lesdites ouvertures 
inaptes a un d&vissage par rotation inverse de la vis. 
Ainsi, les vis agissent ensuite a la maniere d'un 
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rivet pour realiser un assemblage ferme et durable des 
deux tdles, quelles que soient les sollicitations 
mecaniques de telles vis, qui presentent des lors un 
interet tout particulier dans le domaine de la 
construction automobile. La partie saillante filetee 29 
des vis peut en outre servir dans d'autres applications 
a fixer 1 'assemblage de tdles Tl, T2 sur un support 
quelconque. 

On peut encore utiliser une vis du genre represents 
aux figures 10 a 12 comme point d'ancrage sur une t61e 
unique. Dans ce cas il n'y a plus qu'une t61e telle que 
T X ou T 2 , par exemple un plancher de vehicule 
automobile, dont l'epaisseur est legerement superieure 
a la dimension axiale de la gorge 31. En outre la tete 
23, tournee vers l'habitacle du vehicule, porte par 
exemple des moyens pour y fixer par encliquetage un 
tapis de sol ou autre revetement. 

On pourrait en outre supprimer la liaison entre le 
bord radialement interieur du prolongement 28 et la 
tige, et donner au prolongement une forme initiale 
helicoldale pour qu'il joue le rdle de ressort serrant 
les tdles l'une contre 1* autre. 

La vis des figures 10 a 12 pourrait comporter un 
filetage double, de facon que deux creux de filet 
debouchent en deux positions diametralement opposees 
dans la gorge 31. Ainsi l'appui de l'epaulement 27 sur 
les tdles T X et T 2 serai t symetrique de part et d' autre 
de l'axe de la tige. 
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RE VEND I CAT I QMS 

1. Vis pour assembler et serrer des elements l'un 
avec 1 'autre, comprenant une tige filetee (2 ; 16; 22 ; 
24) auto-taraudeuse s'etendant entre une pointe (3; 25) 

5 et une tete (4 ; 22a ; 23) munie de moyens pour 
l'entrainement en rotation de la vis, caracterisee en 
ce que la tige (2 ; 16 ; 22 ; 24) est munie de moyens 
de pression (8, 11 ; 19, 14 ; 20 ; 26, 27) ecartes de 
la tete qui sont rendus operants par la rotation de la 
io vis et sa progression correspondante a travers l'un des 
elements pour serrer celui-ci et/ou le solliciter vers 
1' autre des elements a assembler (A, B ; Tl, T2) . 

2. Vis selon la revendication 1, caracterisee en ce 
que les moyens de pression comprennent un epaulement 

15 radial (8) de la tige (2), tourne vers la pointe (3) et 
vers un premier filetage (6) s'etendant entre la pointe 
et l'epaulement, et un deuxieme filetage (11), porte 
par la tige (2) de 1' autre cdte de l'epaulement (8) 
avec le m#me sens de filetage que le premier filetage 

20 et un diametre exterieur superieur a celui du premier 
filetage. 

3. Vis selon la revendication 2, caracterisee en ce 
que la profondeur (D) des filets du deuxieme filetage 
(11) de la tige (2) est superieure a celle (d) des 

25 filets du premier filetage (6) . 

4. Vis selon la revendication 3, caracterisee en ce 
que le deuxieme filetage (20) est defini par une 
nervure helicoldale de grand diametre solidarisee a la 
tige (22), et dont la spire (20a) la plus proche du 

30 premier filetage forme l'epaulement radial. 

5. Vis selon l'une quelconque des revendications 2 
a 4, caracterisee en ce que l'epaulement forme la 
transition entre un premier trongon (17) de la tige 
(16) sur lequel le premier filetage (18) est forme, et 

35 un deuxieme trongon (15) portant le deuxieme filetage 
(14) et presentant un diametre superieur au diametre du 
premier troncon (17). 
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6. Vis selon la revendication 2 ou 3, caracterisee 
en ce que le deuxieme filetage (20) est forme sur la 
parol peripherique exterieure d'une douille (21) 
fixable sur la tige (22), cette douille et/ou le 
deuxieme filetage presentant lorsqu'elle est vissee sur 
la tige une extremite annulaire definissant 
1 ' epaulement . 

7. Vis selon la revendication 2 ou 3, caracterisee 
en ce que 1' epaulement (8) est defini sur une 
collerette radiale (10) de la tige (2). 

8. Vis selon l'une quelconque des revendications 2 
a 7, caracterisee en ce que le deuxieme filetage (11) 
de la tige presente un pas (P) inferieur a celui (p) du 
premier filetage (6) . 

9. Vis selon l'une quelconque des revendications 2 
a 8, caracterisee en ce que le deuxieme filetage (20) 
presente au moins une lacune de filetage. 

10. Procede pour fixer par vissage, dans le sens de 
l'epaisseur au moins un element rapporte (A) fait d'un 
materiau tendre notamment un panneau ou une plaque de 
bois ou d'isolant solide, sur un element support (B) , 
tel qu'une parol dans lequel le filetage de la vis peut 
mordre directement, procede dans lequel on positionne 
1' element rapporte (A) par rapport a 1' element support 
(B) et on implante par rotation au moins une vis (1 ; 
13) selon l'une des revendications 2 a 9 a partir de la 
surface libre de 1 'element rapporte jusqu'a ce que la 
tige (2 ; 16) de la vis ait completement penetre dans 
1' ensemble desdits elements, caracterise en ce que la 
vis que l'on utilise presente entre 1* epaulement (8) et 
la face exterieure de la tete (4) une distance (Y) au 
plus egale a la distance qu'il y a au point 
d' implantation de la vis entre la face visible (F) de 
1' element rapporte (A) et la face (G) tournee dans le 
meme sens de 1' element support (B) lorsque les deux 
elements sont assembles. 

11. Procede selon la revendication 10, caracterise 
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en ce que la vis que l'on utilise pr6sente entre le 
premier et le deuxidme filetages de la tige (2 ; 16) 
une distance axiale (X) au raoins sensiblement 6gale d 
l'6paisseur de l f element rapporte (A) au point 
d f implantation de la vis. 

12. Procede selon la revendication 10 ou 11 , 
caracteris6 en ce qu'on implante directement la vis £ 
travers les deux 616ments non pr6-perc6s. 

13. Proc6d6 pour fixer par vissage, dans le sens de 
l'6paisseur au moins un Element rapport6 (A) fait d'un 
mat6riau tendre notamment un panneau ou une plaque de 
bois ou d'isolant solide, sur un 616ment support (B) , 
tel qu'une paroi, procede dans lequel on positionne 
1' Element rapports (A) par rapport d l'616ment support 
(B) et on implante par rotation au moins une vis (1 ; 
13) selon l'une des revendications 2 & 9 £ partir de la 
surface libre de l'el6ment rapports jusqu'a ce que la 
tige (2 ; 16) de la vis ait complement p6n6tr6 dans 
l f ensemble desdits 616ments, caractferisfe en ce qu'on 
realise un pergage continu (K) k travers l'6paisseur de 
1' Element rapportfe (A) et 4 l'int6rieur de l'616ment 
support , on insure une cheville de fixation (L) dans le 
pergage (K) de l ? §16ment support apr6s lui avoir fait 
traverser le pergage de l f 616ment rapport6 (A) , et on 
implante la vis (13) de fagon que son premier filetage 
coopfere avec la cheville et son second filetage, de 
diam^tre sup6rieur, coopfere avec la paroi de l f 616ment 
rapport6 dfefinie par le pergage. 

14. Vis selon la revendication 1, destin6e £ 
enserrer une structure d au moins un 61&ment et dont 
l ? 6paisseur totale pr6vue au point d' implantation de la 
vis est inf§rieure & la longueur de la vis, 
caracteris6e en ce que les moyens de pression 
comprennent un premier 6paulement radial (27) de la 
tige, tourn§ vers la tete (23) de la vis et & travers 
lequel d6bouche le filetage, tandis qu'un second 
6paulement (26) est form6 en face et A une distance 
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predetermines (h) du premier epaulement (27) . 

15. Vis selon la revendication 14, caracterisee en 
ce que sur au moins un troncon (30) contigtl au premier 
epaulement (27) le filetage presente un diametre 
exterieur qui croit progressivement en direction de la 
tete jusqu'a etre sensiblement egal au diametre du 
premier epaulement. 

16. Vis selon la revendication 14 ou 15, 
caracterisee en ce que le second epaulement (26) est 
constitue par le c6te de la tete (23) de la vis tourne 
vers la pointe. 

17. Vis selon l'une des revendications 14 a 16, 
caracterisee en ce que le pas du filetage (29) diminue 
progressivement en direction du premier epaulement (27) 
au moins sur un troncon (30) contigU a ce dernier. 

18. Vis selon l'une des revendications 14 a 17, 
caracterise en ce qu'elle comporte un filetage au moins 
double, comportant au moins deux creux de filet 
debouchant a travers le premier epaulement en des 
positions regulierement reparties autour de l'axe de la 
tige. 

19. Vis selon l'une des revendications 14 a 18, 
caracterisee en que le premier epaulement est raccorde 
a une nervure du filetage mais est detache de la tige. 

20. Procede pour fixer l'un contre 1' autre par 
vissage, dans le sens de l'epaisseur plusieurs elements 
minces (Tl, T2) , tels que des t61es metalliques, 
procede qui consiste a placer les elements minces en 
contact mutuel et a implanter par rotation, a travers 
ces derniers, au moins une vis selon l'une des 
revendications 14 a 19, caracterise en ce que la vis 
que l'on utilise presente entre les deux epaulements 
(26, 27) une distance (h) au plus egale a l'epaisseur 
totale qui sera formee au point d' implantation de la 
vis par les elements lorsqu'ils seront fixes l'un 
contre 1' autre, et en ce que l'on fait tourner la vis 
jusqu'a ce que les deux elements minces aient echappe a 
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son filetage (29) a travers le premier epaulement (27) . 

21. Procede pour fixer un element rapporte sur un 
element mince, caracterise en ce qu'on implante par 
rotation a travers 1' element mince au moins une vis 
selon l'une des revendi cat ions 14 a 19 presentant entre 
les deux epaulements (26, 27) un distance (h) au plus 
egale a l'epaisseur de 1' element mince, puis on fixe 
1' element rapporte a des moyens portes par la t§te de 
la vis. 
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